IWiELD

HASZNALATI UTASITAS

IGBT technologids
3 funkcids (MIG/MMA/TIG)
hegesztd inverter

GORILLA POCKETMIG 205 SYNERGIC SILVERBACK

EREDETI HASZNALATI UTASITAS



TARTALOMJEGYZEK

BEVEZETES
FIGYELMEZTETESEK
FOBB PARAMETEREK
BEUZEMELES
MUKODES

OVINTEZKEDESEK

N



Bevezetd

K&szonjik, hogy egy iIWELD hegeszté vagy plazmavdagd gépet vdlasztott és haszndl!

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatébb eszkdzokkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjik és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymértékben csdkken a f6 transzformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és kérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjik, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyUjt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjuk vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossdagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu




FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegeszt6 tartozékok, kiegészitdk sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen jél szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.




1. F6 paraméterek

POCKETMIG 205
GORILLA SYNERGIC SILVERBACK

Cikkszdm 80POCMIG205CBS
Inverter tipusa IGBT
Digitdlis kijelzé OLED
i Szinergikus vezérlés \/
%)
& Polaritasvditas [ FCAW v
3 o4t v
% Huzaltold gérgdk széma 2
ivgyujtés contfact
pv4
$ DCAWI v
$  Impulzus DC AWI [%
2 2 ACAWI X
Impulzus AC AWI X
21/4T v
SPOT X
Arc Force \/
< Allithaté Arc Force v
>
= Hot Start v
Anti Stick v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip 150
Fdzisszdm 1
Hdalozati feszUltség 230 V AC*15% 50/60 Hz
MOX./efquﬁV MMA 30.8A/20.2A
dramfelvétel MIG 35A/25A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.73
Hatdsfok 85%
2 L 180A@60%
Bek lasi id
” ekapcsoldsi id6é 132A@100%
oz
E s MMA 20A-160A
s Hegesztéaram
< MIG/AWI 40A/20A-180A
[24
Z MMA 15.5V-23V
MunkafeszUltség
MIG/AWI 14V-23V
Uresjérati feszUltség 65V
Szigetelési osztaly F
Védelmi osztdly IP21S
Huzaldtmérd 0.6-1.2mm
Huzaltekercs atmérd @ 200 mm, 5 kg
Témeg 11 kg

Méret (HXSZxM)

480x215x380mm



2. BeUzemelés és miUkodés
2-1. Kezel6panel elemei
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1 Szinergikus MIG Uzemmod
2 Manudlis MIG Uzemmdd
3 Lift-TIG /érintéses AWI/ Uzemmdbd
4 MMA /bevont elektrédds/ Gzemmadd
5 Gdz utddramlds bedllitas
6 2T/4T mikddési mod
7 Véddsgdz kivalaszds
8 Hegesztéanyag kivdalasztds
9 Elektrédadtmérd kivalasztdas
10 MIG hegesztéhuzal dtmeéré kivalasztas
11 Hegesztés animdacid
12 TUlmelegedés elleni védelem kijelzéje
13 ARC FORCE funkcid
14 Hot start funkcid
15 Anti-Stick funkcid
16 VRD funkcié
17 Aramerdésség bedllitds/huzalsebesség bedllitds
18 FeszUltség bedillitds
19 Burn Back bedllitds
20 Induktancia bedllitds
21 Huzaladagolds




2-2. Hélézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdldzati alizaton
keresztUl a féldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozdba kell bedugnil

3. Multiméterrel ellendrizzik, hogy a feszlltség megfeleld sévtartomdnyban van-e.

4. Ha a munkadarab tUl messze van az elektromos aljzattdl (50-100 m), és a hosszabbitd

vezeték tUl hosszU, akkor a kdbel keresztmetszetét ndvelni kell a fesziltség csdkkenésé-

nek elkerGlése érdekében.

Megjegyzés: KérjUk, a gépet szigorUan telepitse az aldbbi lépések szerint. Kapcsolja ki a fékap-
csolét, mieldtt barmilyen elektromos csatlakozdsi mUveletet végezne. Ennek a gépnek a védett-
sége IP21S, ezért ne haszndlja esében.

2-3-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MMA bevontelektrodds izemmédban

1. Mindegyik gépnek két lengd csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk. Ellendrizzik,
hogy jél csatlakozzanak a kdbelek, kUldnben mindkét oldal sérilhet, eléghet!

2. Az elektrodafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz kap-
csolodik. Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtuljdn 1évé féldelési csatlakozdn keresztUl
kilon foldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elektréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyendrami hegesztégép
kapcsoldsdra: pozitiv és negativ csatlakozds.

Pozitiv: elekirédatartd ,,+,, mig a munkadarab a ,,-"-hoz.

Negativ: munkadarab ,,-,, , mig elektrédatartd ,,+" -hoz kapcsolt.

A munkadarab és az elekiroda alkalmazds kdvetelményeinek megfeleléen vdlassza ki a helyes
polaritast! Altaldban a pozitiv polaritésat ajanljuk az bézikus elekiréda szdmdra, mig a savas
elektrédra nincs klén ajanlott polaritds.

2-3-2. MUkddés Iépései MMA bevontelekirodas izemmédban

1. Kapcsolja be a féadram kapcsoldt! A hitéventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztédram erdsségét a hegesztéshez szUk-
séges értékre a tadbldzat adatai alapjdn.
MIG Uzemmddban a feszUltséget szabdlyozhatjuk.

3. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerdsség tartalékkal az On késziléke rendelkezik,
mads esetben ne is probdlja a munkdt elvégeznil

4. Végezze el a hegesztést.



2-4-1. Kimeneti vezetékek csatlakozdsa MIG Gzemmédban

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztédpisztolyt a hegesztégép elsd csatlakozépaneljén taldlhatd koz-
ponti csatlakozéhoz és rogzitse a rogzitd anydval.

2. A testkdbel csatlakozd dugdjdt helyezze a panelen taldlhatd negativ’-" csatlakozéhoz és el-
forditva rogzitse.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltold tengelyére. Ugyelien, hogy a hornyos biztositds a helyére
kerUljon. Oldja a huzaltold szoritbcsavarjait és fizze be a huzalt a vezetégdrgdk hornyai kdzé.

Allitsa be a szoritdcsavarokkal a megfeleld nyomderdt.

Nyomja meg a ,huzaltovdbbitds”" gombot, hogy a huzal dthaladjon a hegesztépisztolyon.

Csatlakoztassa a gdztdmldt a gép hatulidn taldlhatd, réz, gdzbemeneti csatlakozdra.

2-4-2. MUkodés lépései MIG Uzemmoddban

1. Telepités utdn kdvesse az aldbbi Iépéseket! Kapcsolja be a hegesztégépet a hdtoldalon taldl-
haté fékapcsoléval (ON). A kezelbpanelen 1évé LED fény vildgitani fog és a hités elindul. Nyissa
meg a gdzpalack szelepét és dllitsa be kivant gdznyomdst.

2. A kezelépanelen az Uzemmdd kapcsoldt dllitsa MIG dlidsba és dllitsa be a feszUltséget és a
huzal elétoldsi sebességét a hegesztési feladatnak megfeleléen.

3. Nyomja meg a hegesztépisztoly kapcsoldjat és végezze el a hegesztést.

4. Allitsa be a huzal ,,visszaégés” idejét a potméterrel, hogy elérie a kivant huzalhosszt a hegesztés
végén.

5. A véddégdz dramlds a hegesztés befejezése utdn 1 mp.-el ledll.

2.4.3. CuSi - (szilicium bronz) MIG Forrasztds

A MIG keményforrasztds ugyanazokat a telepitési és Uzemeltetési mddszereket haszndlja, mint a
MIG hegesztési mod.

A gép MIG keményforrasztdskor torténd bedlliitdsakor tébb kulcsfontossaigu alkatrésznek kell
lennie, amelyeknek megfelelének kell lennitk a lehetd legjobb eredmény elérése érdekében.

- Kritikus, hogy a szilicium bronzhuzalhoz 100% argon védégdzt haszndljunk.

- Mivel a szilicium bronzhuzal Idgyabb, mint az acél, ezért az ,,U" huzaltold gérgd haszndlatat
ajanljuk, de az ,,V" huzaltold goérgé is haszndlhaté.

- A polaritdst elektroda pozitivra (DCEP) kell dllitani.

- A szilicium bronzhuzal puhasdga miatt ajdnlott egy teflonbélés, de acélbélés is haszndlhato.



Bedllitadsok manudlis MIG médban

Gdzfajta

CO,- MIG hegesztés

Ar 80%+CO, 20%

No gas - védbégdz nélkUli hegesztéshez,
onvédd portdltéses hegesztéhuzalhoz

Cusi- 100% Argon védégdz és 6tvozdtt,
témMor réz hegesztd huzal réz-cink 6tvo-
zetek és gyengén otvozott réz hegeszté-
séhez valamint horganyzott acélleme-
zek MIG-forrasztdsdhoz.

Huzaldtmérd

©=0.6 - 1.2mm
Induktancia -10- 0 - +10 induktancia
2T/47 2 UtemU vagy 4 Utem( kezelési mdd
Hot Start 0-+10

Burn Back idd

0 - +10 -hegesztbhuzal visszaégés ideje

FeszUltség

12,5V - 30V feszUltség

Huzalelbtoldsi sebesség

2,0-15,0 m/perc - huzaltolds sebessége
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Bedllitasok szinergikus MIG moédban

Gdazfajta

CO,- MIG

Ar 80%+CO, 20%
Huzaldtmérd

@=1.0mm

@=0.8 mm

@=0.6 mm
Induktancia(inductance) -10- 0 - +10 indukfancia
2T/4T 2 UtemU vagy 4 Utem( kezelési moéd
Hoft Start 0-+10
Burn Back idd 0 - +10 -hegesztéhuzal visszaégés ideje
fvhossz (V) QOOn—gOOIéJrS]OO— fvhossz - feszUltség finom-
Hegesztédram 60A-160A
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Bedllitdsok MMA modban

Arc Force 0-10
(iverésség szabdlyozds)
Hoft Start 0-10
(megemelt dramerdsség ivgyujtaskor
VRD .
(Csokkentett Uresjdrati feszUltség) ki/be
Anti Stick .
(letapaddsgdtlé funkcio) ki/be
Hegesztédram 20A-160A

Bedllitdsok LT AWI médban

Hegesztédram AWI: T0A-160A
2.5 Javasolt hegesztési paraméterek
Atméré Ajanlott hegesztédaram(A) Ajanlott feszUltség
(mm) (V)
Huzal @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Huzal @ 1.0 80~200 21~25.2
Elektréda @ 2.5 50~100 -
Elektréda @ 3.2 80~140 -
Elektréoda @ 4.0 110~200 -
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tdldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kérUlotte 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem lépheti t0l a megengedett maximdilis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a foéldelés automatikusan biztositott. Ha generdatorrdl vagy kilfoldon, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1ép fel vagy a gép tulmelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisra KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, széraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegé a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfelelé legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. es8, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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LIVE RTO N Mindségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsado Kft

Tanusitvany azonosité jele: LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023

EK-tipusvizsgalati tanusitvany

A Liverton Kft tanusitja a LIV_IWELD_MIG/MAG_02/2023 szamu jelentése alapjan,
hogy a IWELD Kft altal gyartott MIG/IMAG technolégiaval miik6dé IWELD hegeszt6-
gép csalad és kiegészité berendezések megfelelnek az 2006/42/EC, 2014/30/EU,
2014/35/EU, valamint 2009/125/EK Eurdpai Unios direktiva kovetelményeinek.

Az IWELD Kft vizsgdlat alapjan a berendezés miiszaki adattabldjan és miszaki dokumentacioi-

ban hasznalhatja a megfelel6ség igazoldséra ,,CE” mindsits jelet.

A gyarto EK megfelel§ségi tanusitasban koteles igazolni, hogy a gyartott berendezés megfelel a

bemutatott mintanak.

A megfelelGségi jelolést a berendezésen jdl lathatdan, egyértelm(ien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhetd el a megfelelGségi jel6léssel Gsszetéveszthetd jel6lés. Min-
den mas jelolést csak ugy lehet elhelyezni, hogy az a megfelelGségi jelolés lathatosagat és ol-

vashatdésagat ne befolydsolja.

A vizsgalati jegyz6konyvek elérheték: www.liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgdlati tanusitvany a mellékletben felsorolt tipusu berendezésekre vonatko-
zik.

Halasztelek, 2023. marcius 21.

Molnar Janos
Ugyvezets

2314 Halasztelek, Maria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu
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Introduction

First of all, thank you for choosing an IWELD welding or cutting machine!

Our mission is to support your work with the most up-to-date and reliable tools both for
DIY and industrial application.

We develop and manufacture our tools and machines in this spirit.

All of our welding and cutting machines are based on advanced inverter technolo-
gy, reducing the weight and dimensions of the main transformer.

Compared to traditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As aresult of the technology used and the use of quality parts, our welding and
cutting machines are characterized by stable operation, impressive performance,
energy efficient and environmentally friendly operation.

By activating the microprocessor confrol and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
tributor for more information!

In the event of any defect or other warranty event, please observe the ,,General
Warranty Terms”.

The user manual and related documents are also available on our website atf the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu




WARNING!
Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can

damage the equipment. o

* After welding always disconnect the electrode holder l ey
cable from the equipment. \:_,_:_}. by

» Always connect the machine to a protected and kLR
safe electric network! —

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal r

e Connect the earth cable according to standard L

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of S
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces- ;_“i"ﬂ-‘_‘"
sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

¢ The operator should keep the working piece insulated F

from himself/herself.
Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health. - B
¢ Avoid breathing the welding smoke and gases! _&(’5 .

¢ Always keep the working area good ventilated!
Arc light-emission is harmful to eyes and skin. A
* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass (1
and work clothes while the welding operation is per-
formed! !
* Measures also should be taken to protect others in the "*Q'%‘_J
working area.

FIRE HAZARD
* The welding spatter may cause fire, thus remove flam- %
mable materials from the working area. ’

* Have a fire extinguisher nearby in your reach! s
Noise can be harmful for your hearing -—'7-‘%\1
e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!

Malfunctions e
¢ Check this manual first for FAQs. 78 —

e Contact your local dealer or supplier for further ad- ' |L_’
vice.




1. The Main Parameters

FUNCTIONS

TG

PARAMETERS

GORILLA
Art. Nr.

Inverter type

GENERAL

Digital display

Synergic Confrol
Reverse Polarity - FCAW
21/47

MIG/MAG

Number of Wire Feeder Rolls
Arc ignition

DCTIG

Pulse DCTIG

ACTIG

Pulse AC TIG

21/41

SPOT

Arc Force

Adjustable Arc Force

MMA

Hot Start

Anti Stick

Accessories Welding Torch
Phase number

Rated input Voltage

MMA
Max./eff. input Current
MIG/TIG
Power Factor (cos @)
Efficiency
Duty Cycle
MMA
Welding Current Range
MIG/TIG
MMA
Output Voltage
MIG

No-Load Voltage
Insulation

Protection Class
Welding Wire Diameter
Size of Coll

Weight

Dimensions (LxWxH)

POCKETMIG 205
SYNERGIC SILVERBACK

80POCMIG205CBS
IGBT
OLED
v
v
v
2

contact

CUNAR AR X XS

IGrip 150
1
230 V AC£15% 50/60 Hz
30.8A/20.2A
35A/25A
0.73
85%

180A@60%
132A@100%

20A-160A
40A/20A-180A
15.5V-23V
14V-23V
65V
F
IP21S
0.6-1.2mm
@ 200 mm, 5 kg
11 kg
480x215x380mm




2. Installation and Operation
2-1. Control Panel Descriptions

<
MATERIAL

MENU

GORILLA /'\ \ WD

( ” / ’

N Wﬁ I 7
POCKETMlG 205 SYNERGlC SILVERBACK

Welding process choose

Function Menu

V adjustment/gas checking

A adjustment/inching

wire diameter choose

welding material choose
LCD display

N~ |WIN]—




) ot

FIi i
194t
184

177

e
o had
I

[ !

A Ar+CO2 NO GAS

Fe $§ Flux Al Cusi —1 ®

©-
@ =
h

@<

@u

¥ ¥ f Y !
16 15 14 13 12 11 10
1 MIG SYNERGIC mode
2 MIG mode
3 Lift-TIG mode
4 MMA mode
5 Post Gas Function
6 2T/4T Function
7 Gas suggestion
8 Welding material choose
9 MMA welding rod diameter
10 MIG wire diameter choose
11 Welding animation
12 Over-heat protection
13 ARC FORCE Function
14 Hoft start Function
15 Anfi-Stick Function
16 VRD Function
17 Current/wire feeding speed
18 Voltage
19 Burn Back Function
20 Inductance Function
21 Wire feeding Function




2-2. Connection of the power wires

1. Each machine is equipped with primary power wire, according to the input voltage, please
connect the primary wire to the suitable voltage class.

2. The primary wire should be connected to the corresponding socket o avoid oxidization.

3. Use multimeter to see whether the voltage value varies in the given range.

4. If the work piece is foo far away from the electrical socket (50-100m), and the secondary wire
is too long, the section of the cable should be bigger to reduce the lower of the cable voltage.

Note: Please install the machine strictly according to the following steps. Turn off the power sup-
ply switch before any electric connection operation. The protection class of this machine is
IP21S, so avoid using it in rain.

2.3.1 MMA Installation method

1. A primary power supply cable is available for this welding machine. Connect the power sup-
ply cable to the rated input power.

2. The primary cable should be tightly connected to the correct socket to avoid oxidization.

3. Check whether the voltage value varies in acceptable range with a multi-meter.

4. Insert the cable plug with electrode holder info the "+" socket on the front panel of the weld-
ing machine, and tighten it clockwise.

5. Insert the cable plug with work clamp into the “-" socket on the front panel of the welding
machine, and fighten it clockwise.

6. Ground connection is needed for safety purpose.

The connection as mentioned above in 2.3.1 is DCEP polarity.

Operator may choose DCEP/DCEN according to workpiece and electrode application require-
ment. Generally, DCEP polarity is recommended for basic electrode, while no special polarity
requirement for acid electrode.

2.3.2 MMA Operation method

1. Once installed according to the above method and the main switch is on, the machine is
switched on, the display is lighting and the fan is working.

2. Select the welding mode on the front panel to *“MMA” and set the welding current according
to the welding process.

3. Observe the polarity when connecting. Phenomena such as unstable arc, excessive spat-
tering and electrode adhesion if inappropriate polarity is selected. To resolve this problem,
replace the quick plug connection.

4. Select a larger cross-section cable to reduce the voltage drop if the secondary cables (weld-
ing cable and ground cable) are long.

5. Adjust the welding current according to the type and size of the electrode, secure the elec-
frode, and perform welding with short-circuit arc welding.

Note: This table is suitable for mild steel welding. For other materials, consult related materials
and welding process for reference.



24.1 MIG Installation method

1. Plug the welding forch into the output socket < " on the front panel, and tighten it. Thread
the wire into the torch manually.

2. When welding the solid wire, Insert the earth cable plug into the negative socket “-" on the
front panel, and tighten it clockwise. connect the wire feeder to “+" terminal on the middle
panel, and tighten it.

3. When welding the flux wire, Insert the earth cable plug into the negative socket “+" on the
front panel, and tighten it clockwise. Connect the wire feeder to “-"terminal on the middle
panel, and tighten it.

4. Fix the welding wire coil to the rack axis on the wire feeder; make sure the hole of the wire
feeding wheel matches well with the bolt on the rack axis and the welding wire diameter. Un-
fasten the screw on the wire-pressing wheel, and make the wire into the glove of the wire feed
wheel, press the wire tightly, but not too tight, and then thread the wire into the torch. Press
the” wire feeding” button to feed the wire out of the welding to forch.

5. Tightly connect the gas hose, which come from the back of the machine to the copper nozzle
of gas bottle.

24.2 MIG Operation method

1. Once installed according to the above method and the main switch is on, the machine is
switched on, the display is lighting and the fan is working.

2. Select the welding mode on the front panel to "Manual” and adjust the welding voltage and
wire feeding speed according to practical needs to get the desired welding voltage and
welding current. Or select the “Synergic” mode when the setting is done automatically by the
machine.

3. Press the welding torch switch, and welding can be carried out.

4. Cut off the gas 1s after the arc is stopped.

2.4.3. CusSi- (Silicon Bronze) MIG Brazing
MIG brazing uses the same installation and operation methods as MIG welding mode.

When setting up the machine for MIG brazing, there are several key components that must be
correct to achieve the best results possible.

- It is critical that 100 % argon shielding gas is used with silicon bronze wire.

- Since silicon bronze wire is softer than steel, “U" rolls are recommended, but “V" rolls will also
work.

- Polarity should be set to DCEP.

- A Teflon liner is recommended due to the softness of the silicon bronze wire, but a regular steel
liner will also work.




Settings in manual MIG mode

Gas Type:

CO,- MIG/MAG welding

Ar 80%+CO, 20% mixed gas

No Gas - FCAW welding - only for Flux
Cored Welding Wire

Cusi - 100% Argon shielding gas and
continuous, solid, copper wire for the
GMA joining of copper-zinc alloys and
low-alloyed copper and for the GMA
brazing of zinc-coated steel sheets.

Wire diameter

©?=0.6-1.2mm
IND (inductance) -10-0-+10
21/47 2T or 4T
Hot Start 0-+10
Burn Back 0-+10
Welding voltage 10V - 28.5V
Wire feeding speed 2.0-15.0 m/min

10




Settings in synergic MIG mode

Gas Type: CO,- MIG/MAG welding
Ar 80%+CO, 20%

Wire diameter @=0.6-1.2mm

IND (inductance) -10-0-+10

OT/4T 2T or 41

Hot Start 0-+10

Burn Back Time 0-+10

Arc Lenght

Welding voltage fine adjust:
-10-0-+10

Welding current

40A-180A

11




Settings in MMA mode

Arc Force 0-10

Hot Start 0-10

VRD (Voltage reduction) off/on

Anti Stick off/on

Welding current MMA: 20A-160A

Settings in Lift TIG mode

Welding current

TIG: 10A-160A

2.5 Recommended welding parameters

Diameter Recommended welding current Recommended welding voltage
(mm) (A) (V)
Wire @ 0.8 50~150 20.8~22.4
Wire @ 1.0 80~180 21~25.2
Electrode @ 2.5 50~100
Electrode @ 3.2 80~140
Electrode @ 4.0 110~200

12




Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-flammable materials, up to 90% humidity
for usel

2. Avoid welding outdoors unless protected from direct sunlight, rain, snow, work area tempera-
ture must be between -10 °C and +40°C.

3. Wall to position the device at least 30 inches away.
4. Well-ventilated area to perform welding.

Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage o the
machine , keep the following guidelines :

1. Ventilation . When welding a strong current going through the machine , so the machine is
not enough natural ventilation for cooling . The need to ensure adequate cooling, so the
distance between the plane and any object around it at least 30 cm . Good ventilation is
important to normal function and service life of the machine.

2. Continuously , the welding current does not exceed the maximum allowable value. Current
overload may shorten its life or damage to the machine .

3. Surge banned | Observance of tension range follow the main parameter table . Welding ma-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically . If you have a generator or foreign , unfo-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do noft restart the computer, do noft fry to work with it right away, but do
not furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

WARNING!

If the welding equipment is used with the welding parameters above 180 amperes, the standard
230V electrical socket and plug for 16 amp circuit breaker is not sufficient for the required cur-
rent consumption, it is necessary to use the welding equipment with 20A, 25A or even to the 32A
industrial fuses! In this case, both the plug and the plug socket fork have to be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specialists!

Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and tighten, adjust if
necessary, if there is oxidation, remove it with sandpaper and then reconnect the cable.

4. Hands, hair, loose clothing should be kept away under electric parts, such as wires, fan.

. Regularly dust from the machine clean, dry compressed air, a lot of smoke and polluted air to
clean the machine every day!

. The gas pressure is correct not fo damage components of the machine.

w

N O

. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.

13
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jotdllas

A jotdllas idétartama 12 hénap. A jotdlidsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténd dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjaval kezdddik.

Nem tartozik j6tdlids ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kbvetden Iépett fel, igy példdul, ha a
hibat

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottia végezte el, iletve ha a
szakszer(tlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjdra vezethetd vissza)

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatéban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotallas keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz6désszegés sulyat és a jotdlldsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kdtelezettségének megfelelé hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a valasztott jogdrdl masikra térhet at. Az &ttéréssel okozott kdltséget kdteles a vdllalkozdsnak megdfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

A kijavitdst vagy kicserélést — a termék tulajdonsdagaira és a fogyasztd dltal elvdrhatd rendeltetésére figyelemmel — megfeleld
hatdridén beldl, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon beldl elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szamit bele a jotdlidsi idSbe a kijavitasi idének az a része, amely alatt a fogyasztd a terméket nem tudja rendeltetésszerlen
haszndlni. A jotdlidsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitasa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezé hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos koltségek a vallalkozdst terhelik.

A j6tdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kulondsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kdrtéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlidsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tadsdnak elmaraddsa esetén a szerz6dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megdfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi addrdl sz616 torvény alapjdn kibocsatott szamldat vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték megfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kezékben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegesztégép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossdgi jellegU feleldsségvdllaldst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szadmla, tulajdonos valtozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndldonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasdrldst igazold szamlat!

- Kitéltott garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tUl a teljes
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzdkonyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszamat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia ftartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjdban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postazdasat, orszégon belUli szdllitdsat! A termék forgalmazdja, sziksége
estén, (kotelezettség nélkul) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasdban!

A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajdt szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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IWELD
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7 7 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY o
2314 Haldsztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Szerviz: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Sorszdm:

fipusy gyari szému
termékre  a  vasdrldstdl  szdmitott 12 hénapig  kotelezd  jotdlldst  vdllalunk o jogszabdly  szerint.
AzIWELDKft. a forgalmazokkal egyUttmikddve, az 1 éves kellékszavatossagi kdtelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) az,, ALTA-
LANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SZAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN" cim( dokumentumban foglalt feltételek szerint.
A jotallds lejdrta utdn 3 évig biztositjuk az alkatrész utdnpdtidst.
Vésarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vésardas napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

77 o 1

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdllasi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltlntetésévell A garancia kizarélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szamldat érizze meg!



IWEL-D

RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

fipul ..numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 24 luni de la data de produse de cumpadrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semndtura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentiel

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdarare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pdstratil



IWELD

DistribUtor:

K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Service: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Poradové cislo:

Vyrobok: Typ: Vyrobné ¢islo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujiuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Nova zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

(D11 o L mesiac: rok:

Podpis
Da&tum nahlésenia:
Ddatum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
. mesiac: rok:

Podpis
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